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Beschreibung 

Gasdichte Lebensmittelverpackung sowie Verfahren, Vorrichtung und Tray zu 

deren Herstellung 



Die Erfindung betrifft eine Lebensmittelverpackung ge- 
mafi dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zur 

10 Herstellung einer solchen Verpackung gemaB Anspruch 13, 
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eines solchen Verfahrens 
gemaft dem Oberbegriff des Anspruchs 19, ein hierfur 
geeignetes Halbzeug bzw. Tray in Form au f ger ich te ter und 
geklebter Trays gemafi Anspruch 23 und ein Verfahren zu 

15 dessen Herstellung. 

Lebensmi ttel verpackungen sind in grofier Vielzahl auf 
dem Markt, wobei in jiingerer Zeit besondere Ans t rengungen 
unternommen werden, den Anteil von nicht recyclebaren 

20 Kunststoffen bei derartigen Verpackungen auf ein Minimum zu 
begrenzen. Hierbei haben sich bislang Lebensmi ttelver- 
packungen in Form von t ief gezogenenen Kuns ts tof f schalen 
durchgeset z t , die in der Regel aus einem Tragerma ter ia 1 
thermogef ormt werden, welches beispielsweise aus PVC , Poly- 

25 esterol oder Polyester gebildet wird. 

Bei den her komml ichen aus PVC, Polyester oder Poly- 
esterol gefertigten Schalen entsteht produkt ions technisch 
bedingt auf sogenannten "Vakuumform- und Fiillanlagen" eine 
30 sehr ungleiche Dickenvertei lung aufgrund der zur Verfiigung 
stehenden Ausgangss tarke beim bekannten t hermopl a s t i s chen 
Ver f ormungs verfahren . 

Dies erfordert zum einen bezogen auf die gewunschte 
35 Ziehtiefe und Behal ter form eine starke Aus gangsd ic ke bis zu 
1000 Mm, urn die er f order 1 ic hen Res twands ta rken in den Bo- 
denradien zu erreichen. Zum anderen fiihrt die Ausdiinnung 
der fur die Formung der Kuns t s to f f scha 1 en hera n zu z iehenden 
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Kuns t s to f f ol ien in den Bodenradien sehr haufig zu sogenann- 
ten "Knickbriichen " , die vor allem wahrend des Transportes 
auftreten konnen, 

Ebenso haben Re ihenversuche gezeigt, daft die bei der 
Herstellung der Kuns t s to f f scha len verwendete Sper r sch ic ht - 
lage, vorzugsweise aus Polyvinyiaikoho 1 ( EVOH ) , weiche die 
erf order 1 iche Sauers to f f sperre gewahr leis tet und bei einer 
vorbeschr iebenen Anwendung von sogenannten Har t f o 1 ienver- 
bunden zwischen der Tragerfolie und der S iege 1 sch icht ein- 
gebettet ist , ein wesentlich schlechteres Aus f ormergebn is 
zeigt, d.h. geringe Res twands t arken auch dieser EVOH- 
Schicht aufweist. 

Es erweist sich somit als notwendig, dafi das Kunst- 
s to f f t ragermater ia 1 der zu bildenden Schalen, das fur die 
Forms tabilitat benotigt wird, mit einer zusatzlichen Sauer- 
s tof f sperrschicht ausgeriistet wird. Diese Sauers tof fsperr- 
schicht besteht in der Regel aus Polyv L ny 1 a 1 koho 1 . Zusatz- 
iich ist eine dritte Fol ienschicht e r f order 1 ic h , urn die 
Vers iegelung der Deckelfolie hersteilen zu konnen. 

Dies erfordert eine sogenannte aus mehreren Komponenten 
bestehende, relativ dicke Mehrschichtverbundfol ie, die ein 
Recycling, also ein sortenreines Wiede rverwenden , unmoglich 
machen . 

Eine derartige Schale ist beispielsweise in der 
EP 0169799 beschrieben. Ferner ist darin ein Verfahren of- 
fenbart , bei dem eine Vielzahl von ind i viduel len , separaten 
Schalen in eine Befiillungs- bzw. Vers iegel ungs s tat ion ein- 
gefiihrt werden. Die Schalen werden sukzessive mit einer 
diinnen Kuns t s to f f sch ich t aus gek le ide t , bevor sie mit Spei- 
sen ge fiil It und einer Vers iege lungs s t a t ion zugefiihrt wer- 
den. In der Vers iege lungss tat ion wird eine Deckfolie auf 
die mit Speisen gefiillte Schalen angesiegelt. Dabei ent- 
steht eine Schale, deren Tragermater i a 1 im wesentlichen 
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Holzschliff oder aufgeschaumtes PlastLk ist. Der Vorteil 
dieser Verpackungssys teme mit derartigen Schalen besteht 
darin, daft die Verpackungsvorrichtung iibersichtlich 
aufgebaut werden kann, wobei auch eine modulare Zusammen- 
5 stellung der Vorrichtung moglich ist. 

Demgegeniiber hat man versucht, den Ku ns t s to f f a nte i 1 bei 
derartigen Lebensmi t tel verpackungen , der, urn die erforder- 
lichen Res twands tarken in den Bodenradien zu erreichen, 

10 vernal tnismaBig hoch sein muB, dadurch zu reduzieren, daft 
beschichte ter Karton Anwendung findet. Hierbei hat es sich 
allerdings heraus ges tel 1 t , daft es schwierig ist, Karton mit 
beschichteten Kuns tstof f material ien in Vorr ich tungen zu 
verarbeiten, in denen weitgehend bekannte bzw. bereits exi- 

15 stierende Module verwendet werden. Daruber hinaus sind bei 
solchen aus beschichtetem Karton gepressten Behaltern die 
maximalen Formtiefen auf 25 bis 30 mm begrenzt. 

Selbst wenn durch eine Sperrschich t f ol ien-Karschierung 
20 solche im Ka 1 tpres s ver f ahren hergestellte Behalter weitge- 
hend sauerstof fdicht ausgeriistet sind, so bilden sich be- 
dingt durch das Ka 1 t f ormpreftver f ahren Auffaltungen aufgrund 
der entstandenen Materialverdrangung . Diese Auffaltungen 
reichen bis in den Randf lanschbereich der Behalter hinein, 
25 wodurch eine sichere und ununterbrochene , vor allem aber 
sauerstof fdichte Versiegelung mit der Deckfolie unmoglich 
wird. Um zum Beispiel Behal ter t ie f en von mehr als 30 mm 
Formtiefe her zus tel len , werden Behaltnisse aus beschichte- 
tem Karton verwendet, die aus Zuschnitten geformt sind. 
30 Diese aus beschichtetem Karton auf einem separiertem Aggre- 
gat werden auf gerichtet , gefaltet und verklebt und als Be- 
halter dem Abpacksys tern zugefuhrt. 

Jedoch gelingt es dabei nicht, solche aus beschichtetem 
35 Zuschnitten gefertigten Behalter an den Schnitt- oder Kle- 
bestellen wirklich gas- und sauerstof fdicht zu verbinden. 

Derartige Probleme treten insbesondere bei Behaltern auf, 
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die einen Randf lansch aufweisen. Bei der bereits bekannten 
Beschichtung von Kartonzuschnitten wird lediglich eine ge- 
wisse Feuchigkeitsstabilitat erzielt, wobei an den offenen 
Schni ttkanten auch die Feuchtigkeit nicht ganzlich abge- 
5 schirmt werden kann . 

Es besteht jedoch das Bediirfnis, eine Lebensmittelver- 
packung gemaB dem Oberbegriff des Pa ten tans pruchs 1 zu 
schaffen, die mit geringem Umriis tau f wa nd auf herkomm 1 ichen 
10 horizontalen Formen - , Full- und Ver sch 1 ieBan 1 age her- 
stellbar ist, wobei der Anteil an Kunststoff auf ein Mini- 
mum reduziert wird, gleichzeitig jedoch die Stabilitat des 
Behaltnisses und die Sauersto f f dichte auf einem besonders 
hohem Niveau gehalten werden kann. 

15 

Eine weiteres Bediirfnis besteht darin, ein Verfahren 
zur sauers tof f dichten Verpackung von Lebensmi t te 1 n unter 
Zuhilf enahme einer Lebensmittelverpackung der vorstehenden 
Art derart we i ter zubi lden , da/3 herkommliche 

20 Verpackungsanlagen mit hoherer Taktzahl und noch wirt- 
schaftlicher betrieben werden konnen . Schliefilich ist man 
auf der Suche nach einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des 
vorstehend erwahnten Verfahrens, die sich durch eine 
besonders geringe S toran f a 1 1 igke i t der Verpac kunganl agen 

25 selbst bei hochster Taktzahl auszeichnet. 

Urn diesen Bediirfnissen Rechnung zu tragen, wird in der 
alteren Pa ten tanme ldung P 196 54 230, auf deren Inhalt hier 
ausdriicklich Bezug genommen wird, eine Lebensmi ttelver- 
30 packung sowie ein Verfahren zu deren Herstellung und eine 
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens mit geeignetem 
Halbzeug bzw. Tray vorgeschlagen, . 

Die dort vo r gesc h 1 agene Lebensmittelverpackung hat als 
35 tragende Basis einen mit einer diinnen Kunststof fverbundfo- 
lie ausgekleideten Kartonzuschni 1 1 , der automatisch auf- 
richtbar und dessen Innenbereich an den Schni ttkanten ver- 
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klebt ist. Der Kartonzuschnitt weist ferner einen Rand- 
flansch mit einzelnen Randf lanschsegmen ten auf , an dem dann 
die Deckelfolie befestigt wird. Dariiber hinaus wird der 
Randflansch erf indungsgemaB auBenseitig so geformt, daft die 
5 Randf lanschsegemente in der Siegel s te 1 lung biindig aneinan- 
derschl ieften . Hierzu weisen die einzelnen Randf lanschsege- 
mente Gehrungs schni t t 1 inien auf, anhand derer dann die Win- 
kels tellung des Randf lansches f estgelegt we r den kann . Durch 
die Verwendung von vorgef ert igten Kar t on z uschn i t ten , ergibt 

10 sich der Vorteil, daft beim Aufrichten der Kartonzuschni tte 
keine Mater ialverdiinnung auftritt, im Gegensatz zu der be- 
kannten Schale. Dadurch sind die aufgrund der Materialver- 
dunnung hervorgeru f enen Nachteile mit der erf indungsgemaBen 
Lebensrnittelverpackung iiberwunden. Dadurch, daft die Rand- 

15 f lanschsegmente in der Siegels tellung biindig aneinander- 
schlieften, ergibt sich eine geschlossene Randf lanschober- 
flache, die dann zur einer sicheren Abdichtung des Karton- 
zuschnitts herangezogen werden. 

20 Bei derartigen, gas- bzw. sauers tof f dichten 

Verpackungen ist jedoch in besonderem Mafte darauf zu 
achten, daft die iiber die Ver s iegelungs f 1 ansc he hergestellte 
Dichtigkeit auch iiber einen langeren Zeitrauin gewahrleiset 
ist. Ansonsten kdnnen die lebensmi t te 1 techn i sc hen Vorgaben 

25 nicht mehr erfiillt werden. Bei der bereits vorgeschlagenen 
Verpackung ist die Giite der Versiegelung durch die 
Genauigkeit der Zuschnitte bestimmt . Mit anderen Worten, 
die Gefahr, daft Umgebungs luf t mi t te 1 f r i s t i g in die 
Verpackung iiber Kapillaren im Siege 1 f 1 ansch eintritt, kann 

30 nur durch aufterst hohe Prazision bei der Fertigung der 
au f ger ichteten Trays und bei der Pos i t ion ie rung in der 
Auskl eidungs- und S iege 1 s ta t ion gedammt werden. Hierdurch 
kann die Arbe i t sgeschwindigke i t iiber Gebiihr herabgesetzt 
werden . 



Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine 
Lebensmi ttel verpackung der vorstehend beschr Lebenen Art zu 



35 
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schaf fen, die sich durch die eingangs beschriebenen Vorziige 
und zusatzlich dadurch auszeichnet, daB sie schneller und 
z uver lass iger mit andauernder Gas- bzw. 

Sauers tof f dichtigkeit hergestellt werden kann. Eine weitere 
5 Aufgabe besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung einer 
derartigen Lebensmittelverpackung bereitzustel ien, das nach 
einem einfachen ProzeH durchfiihrbar ist. SchlieBlich soli 
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des 

Hers tel lungs ver f ahrens geschaffen werden, die einfach 

10 aufgebaut ist und den besonderen Vorzug bietet, daB 
herkomml iche Verpac kungsanlagen so weitgehend wie moglich 
in die Vorrichtung integriert werden konnen. SchlieBlich 
soil ein Verpackungs -Halbzeug bzw. ein Verpackungs -Tray 
geschaffen werden, das sich in besonders vortei 1 ha f ter 

15 Weise fiir das er f indungsgemafte Verpacku ngs ver f ahren eignet, 
wobei die Gestaltung den Vorzug haben soil, daB hohe 
Stiickzahlen pro Zeiteinheit mit so hoher Prazision 
herstellbar sind, daft die Qualitatsanf orderungen einer 
sauers to f f dichten Verpackung auch bei groBtem Durchsatz der 

20 Verpackungsanlage s icherges tel 1 t sind. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich der 

Lebensmittelverpackung mit den Merkmalen des 

Pa tentanspruchs 1 gelost. Er f indungs gemaB wird die 

25 Verpackung mit einem ununterbrochenen Kragen ausges tat te t , 
der somit eine durchgehende Flache fiir die Versiegelung der 
Verpackung berei ts tel 1 t . Der durchgehende, d. h. 
unun terbrochene Kragen hat Vorteile schon bei der Anheftung 
der die Innenseite der Verpackung aus kle idenden 

30 Kuns ts to f f o 1 ie , da beste Voraus se t zungen fiir eine 
groBf lachige Verbindung zwischen Kuns ts to f £ol ie und 
Randf lansch gebildet werden. Daneben ergibt sich der 
zusatzliche Vorteil, daB selbst bei groBeren 

Arbei tsgeschwindigke i ten der Verpac kungsm a sch ine eine 

35 Beschadigung der Kuns t s to f f o 1 ie ausgesch lossen werden kann. 
Der entscheidende Vorteil zeigt sich beim Versiegeln der 
Verpackung. Denn die ununterb roc hene , von der 
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Kuns tstof f olie der Auskleidung abgedeckte Flache des 
Rancif lanschs bietet optimale Voraus se t zungen fur eine 
moglichst groftflachige Aufsiegelung der Deckelfolie. Es hat 
sich gezeigt, daft auf diese Weise die 

5 Arbei t sgeschwindigke iten der Verpackungsmaschine erheblich 
gesteigert werden konnen, ohne Gefahr zu laufen, daft 
kapillarartig ausgebildete Radialkanale zwischen 

Deckelfolie und Auskleidungs f ol ie entstehen, die einer 
Langzeitdichtigkeit abtraglich waren . 

10 

Die erf indungs gemafte Gestaltung der 

Lebensmittelverpackung benotigt zwar einen etwas 
komplexeren Aufbau des Verpackungs zuschni t t s . Es zeigt sich 
jedoch, daft der umlaufende Flansch in besonders 
15 vorteilhaf ter Weise zur S tabi 1 is ierung des Verpackungs- 
Trays benutzt werden kann, selbst wenn die Verbindung 
zwischen den Tray-Bes tandte i len nur punktuell bzw. 
bereichsweise und nicht vollflachig ausgefuhrt wird. 

20 Eine besonders vorteilhafte Wei terbi ldung ergibt sich 

mit der Weiterbi ldung des Pa tent anspruchs 2. Denn diese 
Gestaltung erlaubt es, Gewicht im Bereich des Schalenteils 
einzusparen, was sich positiv auf die DSD-Gebiihren 
auswirkt . 

25 

Grundsatzlich ist es inoglich, den aufgesetzten 
ununterbrochenen fCragen als geschlos senen Ring auszubilden. 
Mit der Weiterbi ldung des Pa ten tanspruchs 3 wird jedoch der 
besondere Vorteil erzielt, daft ein geringerer Verschnitt 
30 anfallt. Mit anderen Worten, Kartonmas se kann sinnvoll und 
effektiv zur S tabi 1 is ierung der Seitenwande des 
Schalenteils genutzt werden. 

Wenn die Laschen des Rand f 1 arise hes an der Innenseite 
35 der Seitenwande des Schalenteils befestigt, vorzugsweise 
verklebt werden, ergibt sich der besondere Vorteil, daft die 
Auftenseite der Seitenwande vollflachig fur eine Bedruckung, 
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d . h. als Informations- und Werbef lache genutzt werden 
kann . 



Die erf indungsgemaBe Verpackung eignet sich in 
besonderer Weise fur ein Halbzeug aus Karton. 

Weist gemafi Anspruch 6 die Kuns t s to f f verbund f ol ie eine 
Sauers tof f sperrschicht , vorzugsweise aus Po lyv inyla i koho 1 , 
eine S iege 1 sch ic ht , vorzugsweise aus peelbarem Polyethylen, 
sowie eine Haftschicht, vorzugsweise aus modif iziertem Po- 
lyethylen, insbesondere einem Copolymer von Ethylen mit 6% 
Hethacrhylsaure, die partiell (50%) mit Na- oder Zinkionen 
neutralisiert sind (Surlyn A) auf, so wird ein flexibler 
Verbund verwendet, dessen Sauers to f fdu rchlass igkeit im vor- 
aus festgelegt werden kann und auch im eingebe t te ten Zu- 
stand nicht verandert wird. Von daher kann eine deutlich 
dlinner gehaltene EVOH-Schicht , die in einem flexiblen Ver- 
bund eingebettet ist, verwendet werden. Aufgrund der 
Peelbarkeit der Kuns t s to f f o 1 ie ergibt sich eine 
hervorragende Umwe 1 t vert rag 1 ichkei t . Die Kunststoffolie 
kann - wie sich uberraschenderwei se herausges te 1 1 t hat 
extrem dunn gehalten sein und dennoch das Tray, selbst wenn 
es aus einfachem Karton besteht, derart s tabi 1 is ieren , daft 
selbst vernal tnismaftig tiefe Verpackungen mit ausreichend 
groBer Stabilitat herstellbar sind. 



Wird die erf indungsgemaBe Lebensmittelverpackung gemaft 
Anspruch 9 vorzugsweise mit einem Ka rtonzuschni t t ausge- 
stattet, der aus einem recyclebaren bzw. vorzugsweise zwei- 
lagigem Karton besteht, so wird eine Lebensmittelverpackung 
geschaffen, die dafiir geeignet ist, auf der aufteren Lage 
des Kar tonzuschn i t ts einen besonderen werbewi rksamen Au f - 
druck zu tragen. Dadurch wird insbesondere eine Moglichkeit 
geschaffen, die erf indungsgemaBe Lebensmittelverpackung op- 
tisch hervor zuheben . 
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Die Gestaltung gemaB Patentanspruch 10 hat den 
besonderen Vorteil, daft die Oberf lachenstruktur des Trays 
den spezifischen An f orderungen angepaBt ist. Fur die 
Auskleidung der Schale ist es von Vorteil, wenn die beim 
5 Ausformen erwarmte Kuns t s to f f ol ie in kurzer Zeit eine 
innige Verbindung mit der Oberf lache des Schalenteils 
eingeht. Demgegeniiber kommt es fur die AuBenseite des 
Schalenteils darauf an, ein ansprechendes Aufteres und gute 
Voraussetzungen fiir die in der Regel zu erfolgende 
10 Bedruckung zu schaffen. Es hat sich gezeigt, daft die 
zweite, d. h. innenseiteige Schicht ohne weiteres aus 
recyc 1 iertem Karton bestehen kann, wodurch Kosten 
eingespart werden und besondere Vorziige hinsichtlich 
Umweltvertraglichkeit erzielt werden . 



Durch die erf indungsgemaBe Wahl der ausgek le ideten Kar- 
tonzuschni tte iiegt ein Behaltnis vor, das beim Einlaufen 
in die Vakummierung- bzw. Vers iegel ungs s tat ion bis auf eine 
Seite, namlich der oberen Seite, s auer s to f f d ic h t ist. Da 

20 dariiber hinaus der kuns tstof f ausgekle idete Kar tonzuschn it t 
auch im Bereich der er f indungsgemaft besonders ausgebildeten 
Randflansche eine besonders hohe Forms tabil i tat hat, kann 
dieser Randflansch zwischen den Dichtungen des geschlosse- 
nen S iegelwe rkzeuges sicher aufgenommen werden, so daft er- 

25 f indungsgemaft nur noch der Innenhohlraum der geformten Tra- 
gerschale evakuiert werden muft . Die Leis tungsau f nahme der 
Verpackungsanlage zur Erzeugung der Evakuierung wird ver- 
ringert, die Taktzahl der Verpackungsanlage kann dadurch 
erheblich angehoben werden. 



Es hat sich gezeigt, daft durch die erf indungsgemaft aus- 
gebildeten Randflansche eine hohe Stabi litat erreicht wird 
und selbst beim Befullen der Schale mit Lebensmittel ein 
unkon t rol 1 ier ter Bruch nicht erf olgt . Die Be t r iebs z uver- 
35 lassigkeit der Vorrichtung kann dariiber hinaus zusatzlich 
dadurch angehoben werden, daft die zwischen den Tragerscha- 
1 en innenraumen liegenden als Siege] stege ausgebildeten 



15 



30 
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Randf lansche von unten mittels parallel zur Trans po rt rich- 
tung ausgerichteten Gleit- und Fiihrungsschienen unterstiitzt 
werden. Vorteilhaft ist auch die Weiterbildung, daft die Be- 
halter in der Be f u 1 lungs s t recke von unten mittels eines 
5 synchron mit der Trans porte inrichtung laufenden Stiitzbandes 
abgestiitzt werden. 

Dadurch, daft die au f ger ic hteten Kartonzuschnitte erfin- 
dungsgemafi gemafi Anspruch 15 reihenweise in der Formstation 

10 angeordnet werden, wird ermoglicht, daft zwischen benachbar- 
ten Kartonzuschnitten eine verbreiterte Siegelflache auf 
den Randf lanschen gebildet wird. Dadurch wird erreicht, daB 
die Versiegelung sicher erzielt wird. Ferner wird erreicht, 
daft mehrere Kartonzuschnitte gleichzeitig hergestellt wer- 

15 den konnen, und durch die verbreiterte Siegelflache auf- 
grund der benachbart angeordneten Randf lansche die Versie- 
gelung vereinfacht wird. 

Mit diesen Wei terbildungen ergeben sich insbesondere 
20 Vorteile einer weitgehenden Vereinf achung einer Ver- 
packungsanlage, da bei diesem Verfahren keine separate 
Tief z iehstempels tat ion oder be sonde re Vor he i zungs sys terns 
mehr erforderlich sind. Gleichwohl kann die hierfiir erfor- 
derliche Durch 1 au f strecke er f indungs gemaB fiir die Unter- 
25 bringung der Be f u 1 1 s tat ion genutzt werden und dadurch eine 
pla t zsparende Ausfiihrung einer solchen Abpackanlage ge- 
schaffen werden. 

Entweder kann die Anlage insgesamt erheblich kiirzer 
30 werden oder die Be f u 1 Is trecke kann, wenn erforderlich, 
deutlich besser genutzt werden, wodurch der Be f u 1 Ivorgang 
erleichtert wird. 

Mit der e r f i ndungsgemaften Lebensmittelverpackung laBt 
35 sich der Anteil von nicht recyclebaren Kunststoffen auf ein 
Minimum reduzieren, wo bei sich bei der e r f indungs gemafien 
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Werkstof fwahl der Kartonzuschn i tte der zusatziiche Vorteil 
einer problemlosen E igenverrottung erg i bt . 

Schliefilich wird auch die Le is tungs au f nahrne der Abpack- 
5 aniage vor allem im Bereich der Forms t: at ion erhebiich ver- 
ringert, da die benotigte Zeit zum Durchwarmen einer iibli- 
chen Hartfolie von ca . 500 bis 1000 um ( PVC , Polysterol 
oder Polyester) deutlich herab gesetzt werden kann. Die be- 
notigte E igens tabilitat der Behalter wird erf indungsgemafi 
10 durch die Verwendung des beschr iebenen Kartonzuschni t ts er- 
reicht, insbesondere wenn die Deckelfolie auf die Kunst- 
stof folie, die den Kartonzuschni tt auskleidet, befestigt 
is t . 



15 Die erfindungsgemaBe Lebensmi ttelverpac kung erfahrt ge- 

geniiber ebenfalls Karton zusc hni t te verwendenten Lebensmit- 
telverpackungen eine erhohte Forms tab i 1 i tat und ist in ei- 
nem hohen MaBe verwindungs s tabi 1 . 

20 Eine vorteilhafte Wei terbi ldung des 

Herstellungsverf ahrens ergibt sich durch die Wei terbi ldung 
des Patentanspruchs 15. Durch das Anheften der 
Kunststof folie an die Randflansche der Trays konnen 
ietztere zuverlassig und besonders taktgenau in die 

25 Verpackungsanlage ubernommen werden. Dabei ergibt sich der 
zusatziiche Vorteil, daft der die Befiillanlage aufweisende 
Modul der Verpackungsanlage weitgehend unverandert 
beibehalten werden kann, wahrend ein vora ngesc ha 1 teter 
Modul fur die Zufuhrung der Trays besonders p 1 a t zsparend , 

30 namlich mit einer Uberlappung von einer Takt vo rsc hublange 
in der Aniage positioniert werden kann. 

Die Wei terbi ldung des Verfahrens nach Anspruch 17 fvihrt 
nicht nur zu einer extrem hohen Dure hs a t zgesc hwi nd igke i t , 
35 sondern sie hat insbesondere in Verbindung mit der 
erfindungsgemaBen Gestaltung des Schalenteils den Vorteil, 
dan der Unterdruck auBerst wirksam genutzt werden kann, urn 
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die Folie der Auskleidung in kiirzester Zeit in den 
Innnenraum des Schalenteils zu Ziehen. Denn der 
erf indungsgemaBe , den Randfiansch bildende ununterbrochene 
Kragen erlaubt es , den Zuschnitt des Schalenteils so zu 
5 gestalten, daft die Seitenwande durch den au f ge r ic h te ten 
Zustand des Schalenteils durch einen Schlitz getrennt sind. 

Vorteilhafte Ausges ta 1 tungen der Vorrichtung zur 
Durchf iihrung des Verfahrens sind Gegenstand der 

10 Unteranspriiche 19 bis 25. Das zur er f indungsgemaften 
Lebensmittelverpackung gehorende Tray ist Gegenstand der 
Anspruche 23 bis 29. Das Tray kann mit nahezu beliebiger 
Formgebung ausgestattet werden, wobei die besonderen 
Vorziige dann erzielbar sind, wenn das Schalenteil eine 

15 bestimmte Mindestiefe ubersc hre i te t . Vorzugsweise hat der 
Boden eine Polygonform. 

Mit dom Verfahren zur Herstellung des Trays gemaft 
Anspruch 30 gelingt es, die beiden Teile des Trays in 

20 kiirzester Zeit und mit grofttmogl icher Genauigkeit 
zusammenzu f iigen , wobei der Vorteil erzielt wird, daft die 
Herstellung der Trays von der Arbeit sgeschwindigke it der 
Verpackungsanlage unabhangig bleibt . Die Trays werden 
bevor zugterwe ise genestet in ein Magazin fur Kartontrays 

25 gegeben und von dort einzeln auf ein Mi t nehmerband des 
Uber f iihrungsmodu 1 s der Verpackungsmasc h ine gegeben. 

Weitere vorteilhafte Ausges tal tungen sind Gegenstande 
der ubrigen Unteranspriiche. Nachstehend wird anhand schema- 
30 tischer Zeichnungen ein Aus f iihrungsbeispiel der Erfindung 
naher erlautert. 

F^s zeigen 

35 Fig. 1 eine schema t ische Seitenans icht einer ersten 

Aus f iihrung form der erf indungsgemaften Verpackungsanlage; 
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Fig. 2 eine Explos ionsdars tel 1 ung einer ersten 
Aus f uhrungs f orm eines Karton-Trays zur Verwendung bei der 
Herstellung einer erf indungsgemaBen Verpackung; 

5 Fig. 3 eine Draufsicht eines Kartonzuschn i tts fur den 

Kragen der Verpackung gemafi Fig. 2; 

Fig. 4 eine Draufsicht des Zuschni tts gemaB Fig. 3 rait 
montage fer tig abgewinkel ten Laschen ; 

10 

Fig. 5 eine Draufsicht des zugehorigen Ka r tonz uschn i tt s 
fur das Schalenteil; 

Fig. 6 eine Draufsicht des Zuschnitts gemaft Fig. 5 in 
15 au f ger ichteter Form; 

Fig. 7 eine perspekt ivische Ansicht einer Reihe von 
au f ger ichteten Kartonzuschnitten. 

20 Fig. 8 in der Se itenans icht in vergrofitem Mafistab die 

Formstation der Ve rpackungsan lage . 

Fig. 9 eine Vorderans icht der in Fig. 8 gezeigten 
Formstation mit e ingebrachtem Kartonzuschni t t reihenartig 
25 aneinanderliegend angeordnet und der Kuns t s to f f verbund f o- 
lie, die fur die Auskleidung zugefiihrt ist.; 

Fig. 10 eine perspektivische Ansicht von seitlich in 
Reihe angeordneten Kartonzuschnitten, die bereits mit der 
30 Kunststof f verbundf olie ausgekleidet sind, wobe i in einer in 
etwas vergrofttem Mafistab darges te 1 1 ten Schnit tans icht gemaB 
Fig. 10A entlang der mit dem Pfeil e i ngezeichneten Linie 
der reihenweise angeordneten Kartonzuschnitte der 
warmekaschierte Rand f lanschbereich dargostellt ist.; 

35 

Fig. 11 eine Vorderans icht der Vakuum- bzw. Versie- 
ge lungss tat ion mit eingesetzten Kartonzuschnitten, die be- 
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reits mit Kunststof fverbundfolie ausgek Le ide t und damit zu 
einer Reihe verbunden sind.; 



Fig. 12 eine perspekt ivische Ansicht der zusammen- 
5 hangenden Kar tonzuschni t te mit Kunststof fverbundfolie und 
abges iegel ter Deckelfolie, wobei in Fig. 12A in vergroBer- 
tem Mafistab die Einzelheiten des Kartonzuschnittes und der 
anhaftenden Schichten deutlicher darges tellt sind; 



10 Fig. 13 eine perspekt ivi sc he Ansicht einer erfin- 

dungsgemaB gebrauchs- bzw. verbrauchs f er t igen Verpackung; 

Fig. 14 eine perspekt ivische Ansicht der erfindungs- 
gemafien Schale mit teilweise abgeloster Deckelfolie; 

15 

Fig. 15 eine perspekt ivische Ansicht der erfin- 
dungsgemafien Schale mit teilweise abgeloster Deckelfolie 
und teilweise herausgelos ter Innenfolie; 

20 Fig. 16 in sc hema t i s ierter Darstel lung einen Ausschnitt 

der Herstellungsanlage fur die Karton-Trays ; 

Fig. 17 eine der Fig. 2 ent spree hende 

Explos iosdars tel lung einer Abwandlung des Trays; und 

25 

Fig. 18 eine der Fig. 1 ahnliche Ansicht der 
Verpackungsmaschine, in der die Trays gemafi Fig. 17 
verarbeitet werden . 



30 In Fig. 1 ist die Sei tenans icht der Verpackungsan 1 age 

gezeigt, die im we sent lie hen fiinf Haupstationen hat, 

namlich eine Hef tstation US fur das Anhef ten einer 

Aus k 1 e i dungs f o 1 ie 134 fur vorgef ert igte Trays, eine 

Formstation ( FS ) , in der die Kunss to f £o 1 ie in die Trays 

35 eingeformt wird, eine Be f u 1 1 ungss t rec ke ( BS ) , eine 

Vers iegel ungs - und Vakuumie rungs s tat i on ( VS ) und eine 
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vorzugsweise zweistufige Vereinzelungsanlage 181, 182 wobei 
letztere ebenso einstuf ig ausgelegt sein kann. 

Der Transport der in Reihe paftgenau angeordnet en 
5 Kartonzuschnitte bzw. auf gerichteter Trays 110 zu den 
einzelnen Stationen erfolgt vorzugsweise iiber eine 
Transportkette 148 oder bei Einsatz auf einem sogenannten 
"Tray-Sealer" iiber ein besonders ausgebi ldetes Trans- 
portband mit Auf nahmeraumen fur die nebeneinander liegenden 
10 Kartonzuschnitte. 

Zur streckenweisen Entlastung der Transportkette 148 
konnen unterhalb der Transportkette 148 zusatzlich nicht 
naher dargestellte Stiitzbander vorgesehen sein. 

15 

Dem mit }§I " bezeichneten Modul der eigentlichen 
Verpackungsmaschine, die weitgehend als handelsiibliche 
Maschine gestaltet und lediglich bereichsweise umgestaltet 
sein kann, ist ein weiterer Modul II vorgeschal tet , iiber 
20 den die Vereinzelung der genestet in einem Magazin bzw. 
Spender 112 au f genommenen Trays 110 und deren Ubergabe an 
den Modul I erfolgt. 

Im einzelnen werden die vorgef ertig ten Kartonzuschnitte 
25 110 - vorzugsweise in Reihen mit 2 bis 5 Trays 
nebeneinander - t aktges teuert unter Zuhil f enahme einer 
vorzugsweise pneumatisch arbeitenden Vereinzelungsvor- 
richtung W9 auf ein Gefachband 112 gegeben, mit dem 
weiterhin taktges teuert der zumindest eine die Kartonzu- 
30 schnitte in eine Ubergabes tat ion US transpor t ier t wird. 
Dort wird das zumindest eine Tray 110 mittels einer 
Aushubs tat ion 114 ebenf alls taktges teuert mittels eines 
speziellen Transpor ts tempe Is 113 vertikal nach oben in die 
Ebene EKF der Kuns t s to f f f ol ie 134 und in den Bereich der 
35 Heftstation HS gehoben, in der mittels beheizbarer Stempel 
118 die Auskleidef olie vorzugsweise punktweise an den vor- 
und/oder nachlaufenden Bereichen des Randf ianschs der Trays 
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geheftet wird . Bei einem Tray-Sealer-System werden die 
Kartonzuschnitte in entsprechende Au f nahmeraume der 
Transportket te 148 gesetzt . 

5 Mit dieser Gestaltung gelingt es, den Modul II sehr 

raumsparend anzuordnen und den Ube r 1 appungs bere ic h UB in 
Trans portrichtung einzusparen. 

Von dieser Heftstation ausgehend, in der sich die 
10 reihenweise und eng aneinanderl legend angeordneten 
vorgef ert igten Trays an der Kunststof f folie befinden und in 
die Formstation FS einfahren, beginnt der eigentliche 
Ausformungs- bzw. Aus kleidungsprozefi dor Trays 110 mittels 
der Kunststoff- vorzugsweise der Kunststof fverbundfolie 
15 134. In der Formstation wird das Auskleiden der Innenober- 
flache der reihenmaBig aneinander angeordneten Kartontrays 
110 mit einer sauers tof f sperrenden Kunststof fverbundfolie 
134 durchge f iihrt . 

20 Die Kunststof fverbundfolie 134 wird von einer Endlos- 

Rolle 133, welche liber der F in 1 au f s t recke der 
Verpackungsanlage auf einem Tragarm befestigt ist, liber 
nicht naher bezeichnete Umlenkro 1 len iiber die in den 
Au fnahme forme n reihenmaBig angeordneten Trays 110 im 

25 wesentlichen parallel zur Trans portke t te 148 gezogen. 

Beim Einsatz eines Tray-Sealers fuhrt die Transport ket - 
te 148 taktgleich die reihenweise angeordneten in den Auf - 
nahmeraumen der Transportkette ruhenden Trays 110 unter 
30 eine Formstation FS, deren Arbeitspr i nzip zum Auskleiden 
der Innenober f lache der Trays 110 mit der Kunststof fver- 
bundfolie 134 dem auf einer Form-, Fiill- und VerschlieB- 
anlage verwendeten I so- Pac k-Sys tern der Firm a MULT I VAC 
entspricht . 

35 

Danach werden die Trays 110 mittels der Transportkette 
148 in den Bereich einer Be f u 1 lungs s t recke BS befordert , 
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die ebenfalls so ausgelegt ist, daft sie eine reihenweise 
Befiillung im Takt zulasst. 

Zur Entlastung der Transpor tke t te 148 konnen die 
5 nunmehr durch die Kuns t s to f f verbund f o 1 ie 134 zusammen- 
hangenden Trays 110 durch ein Stiitzband, das taktgleich mit 
der Transportke tte arbeitet, unterstiitzt werden. 

Von der Befii 1 lungs s trecke BS laufen die gefiillten Scha- 
10 len in eine Vakuumierungs- und Vers iege 1 ungs s tation VS ein, 
wobei gleichzeitig eine von einer Endlos-Rolle 122 iiber ein 
Umlenkrol lensys tern gefiihrte Deckelfolie 120 im wesent 1 ic hen 
parallel zur Transports trecke in die Vakuumierungs- und 
Vers iegelungss tat ion VS gefiihrt wird. Die Arbeitsweise der 
15 Vakuumierungs- und Vers iegelungss tat ion VS entspricht 
herkommlichen Systemen, z.B. der Fa. Multivac und wird in 
Fig. 12 im Detail beschrieben. 

Nach der Versiegelung der gefiillten Verpac kungsbeha 1 ter 
20 werden diese wiederum mittels der Transpor tke tte den Ver- 
einzelungsstationen 181, 182 zugefuhrt, wobei die in Reihe 
zusammenhangend angeordneten Trays 110 erneut durch ein 
taktgleich arbeitendes Transpor tband 150 unterstiitzt werden 
konnen . 

25 

Wie ebenso in Fig. 1 erkennbar, erstreckt sich die 
Transports trecke der Transportket te 148 und des Stiitzbandes 
150 vom Spender bis unmittelbar hinter die zweistufige Ver- 
einzelungs stat ion 181, 182, so daft die gesamte Anlage takt- 
30 gleich arbeitet. 

Die Besonderheit der Verpackungs vorr ic htung besteht 
darin, daft zurn einen ein besonders gestaltetes Tray 110 
Verwendung findet und zurn anderen dieses Tray 110 in einer 
35 besonderen Art und Weise, hergestellt unci als Halbzeug der 
Verpackungsanlage zugefuhrt wird. 
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Entgegen he r komm 1 icher Ausfiihrungen solcher Ver- 
packungsanlagen wird durch den Spender 112 ein bereits vor- 
geformtes und be ispiel swe ise durch Klebung formstabiles 
Tray 10 mit oberseitigem Randflansch 52 zugefiihrt. Die der 
5 Verpackungsvorr ichtung zugefiihrten Halbzeuge bzw. Trays 10 
- wie es in Exp los ionsdarstel lung in Figur 2 dargestellt 
ist - weisen er f i ndungs gemafi besonders ausges tal tete 
Randflansche 52 auf, die von einem durchgehenden Kragen 
gebildet sind, der auf ein Schalenteil 40 aufgesetzt ist. 

10 

Figur 2 zeigt die beiden Bestandteile des Trays 10 im 
vorgeformten Zustand, unmittelbar, bevor die Teile 
zusammengesetzt und miteinender verbunden, vorzugsweise 
verklebt werden. In den Figuren 3 bis 5 sind die Teile in 
15 der Draufsicht im einzelnen gezeigt . 

Beide Teile sind als Kartonzuschnitt gestaltet, wobei 
vorzugsweise ein zwei- oder mehrlagiger Kart on Anwendung 
findet, so daft die Aunenseite des Trays eine andere 
20 Qualitat als die Innenseite haben kann . Der Zuschnitt des 
den Randflansch 52 bildenden Kragens hat - wie in Figur 3 
gezeigt - Einschnitte zur Ausbildung von t rapez f ormi gen 
Laschen 51, die liber So 1 1 knickl in ien am Randflansch hangen. 

25 Das Schalenteil 40 hat einen Zuschnitt gemafl Figur 5 

und 6. An einem Bodenteil 41 hangen iiber Knicklinien 42 die 
Sei tenwandabschni tte 43, die sich im au f ger ichte ten Zustand 
(Figur 6 und Figur 2) beriihren. 

30 Weil die abgewinke 1 ten Laschen 51 im auf das 

Schalenteil 40 aufgesetzten Zustand mit den Seitenwanden 43 
verbunden, vorzugsweise verklebt sind, werden Letztere vom 
Randflansch 52 s t ab i 1 i s ier t , so daB sich mit geringem 
Mater ialeinsatz - geringes Ka rtongew ich t - eine hohe 

35 Verwindungss tei f igkei t des Trays ergibt. 
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Die Klebeverbindung erfolgt vorzugsweise punkt- oder 
linienformig, wie durch die schra f f ierten Bereiche 47 in 
Figur 2 angedeutet . 

5 Die Laschen 51 sind an der Innenseite der Seitenwande 

4 3 befestigt, so daft die Auftenseite der Seitenwande 
durchgehend bleibt, was einer Bedruckung zutraglich ist.. 

Die Hone H43 der Wande 43 ist grofter als die Hone H51 
10 der Laschen 51, d.h., die Laschen ubergreifen die 
Seitenwande nur zu einem Bruchteil der Flache, wodurch 
Gewicht und damit DSD-Gebiihren gespart werden . 

In Fig. 7 sind auf gerichtete , reihenweise angeordnete 
15 Kartonzuschnitte 10 perspekt ivisch dargestellt, wobei eben- 
falls eine gegebenenf alls vorgesehene Griffmulde GM zu er- 
kennen ist, die an einem Randsegment des Randflanschs 52 
vorgesehen werden kann . 

20 In der Sei tenans icht gemaft Fig. 8 ist erkennbar, auf 

welche Weise in der Formstation FS die Werkzeugha 1 f ten 116 
und 118 mit den reihenweise aneinander 1 iegenden Trays 
zusammenwirken und mittels einer Hei zeinr ichtung 172 die 
Innen- bzw. Oberf lachen der reihenmaftig aneinanderl iegenden 

25 Trays 10 mit der Kuns ts tof f verbundf ol ie 134 auskleiden. 

Das Werkzeug der Formstation FS , das nach dem sogenann- 
ten Skin-Ver f ahren arbeitet, besteht aus einer Unterform 
116 und einer Oberform 118, die entsprechend dem in Fig. 8 

30 gezeigten Pfeil getaktet auseinander- und zusammengef ahren 
werden. Hierbei hat die Unterform 116 vorzugsweise ein Pro- 
fil zur f ormschluss igen Aufnahme der Kartonzuschnitte 10, 
so daft die Randflansche 52 der Kartonzuschnitte 10 
abgedichtet abgestutzt werden. Die Oberform 118 ist daruber 

35 hinaus so gestaltet, daft eine He i ze i nr ichtung 172 
aufgenommen werden kann. Mit 173 und 173A sind Ausnehmungen 
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in dem Ober- bzw. Unterteil 116,118 dargestellt , die 
eatsprechend den Grif fmulden GM ausgestaltet sind. 

In Fig. 4 ist die Vorderans ic h t der Formstation FS ge- 
5 zeigt. Man erkennt, daft die Unterform 116 stegartige 
Einsatze 166 aufweist, deren Form dem Querschriitt der 
reihenmaftig angeordneten Trays 10 angepafit ist. Hierbei 
liegen die dicht aneinander 1 iegenden Randf lansche 
benachbarter Trays 10 auf diesen stegartig aus gebi lde te n 

10 Einsatzen paf^genau auf, so daft im zus ammenge f ahrenen 
Zustand der Werkzeugha 1 f ten 116 und 118 die einzelnen Trays 
zusatzlich durch die vorgesehenen Formeinsatze 158, deren 
Ober f lachenkonturen paftgenau der Form der Trays entspricht, 
f ormschliiss ig abgestutzt sind. Die Funk t ions we i se der 

15 Formstation FS insbesondere das Skin- Ver f ahren wird im 
folgenden kurz beschrieben: 

Wird eine Reihe von aufgerichteten Kartonzuschni tten , 
die mit ihren Rand f lansc hen in Reihe dicht ane i nande r 1 iegen 

20 und somit eine sattel f ormige Auflage bilden, iiber die 
angeheftete Kuns ts to f f f ol ie 134 ( He f tungspunk te ) in die 
Formstation FS eingebracht, so bewegt sich das zuvor nach 
unten ausgefahrene Werkzeugunter te i 1 116 der Formstation FS 
in P f ei 1 r ichtung nach oben. Beim Zusammen f ahren des Wer- 

25 zeugunterteils 116 gegen das Werkzeugobertei 1 118 wird im 
Werkzeugober teil 118 ein nahezu vo 1 1 s tandiges Vakuum an- 
gelegt. Die iiber die eng aneinander 1 iegend reihenformig 
angeordneten Ka r tonzu schn i t ten 10 1. iegende Kunststoff- 
verbund fol ie 134 wird dadurch vollflachig an die Heizplatte 

30 172 angelegt und du rc hgewa rmt . 

Nach Ablauf der vorgegebenen Heizzeit wird das Werk- 
zeugobertei 1 118 bei gleichzeitiger Evakuierung des Werk- 
zeugunter te i 1 s 116 beliiftet. Durch diesen Wechseln entsteht 
35 ein Di f f erenzdruck von ca. 1 bar, welcher eine vollflachige 
Wa rmekasch ierung zwischen der Kuns ts to f f verbund f o 1 ie und 
den Tray innense i ten bewirkt (siehe ges t r i c lie 1 te Linie 
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134A) . Da aufgrund der Gestaltung des Schalenteils 40 
zwischen den Se i tenwandabschn i t ten 43 linienformige 
Of fnungen verbleiben, kann das Einziehen der Folie sogar 
noch gefordert werden. 

5 

Gleichzeitig werden die durchgehenden Randf lansche 52 
vollflachig wannekaschiert . 

Da nun die Innenober f lachen der eng ane inandergereihten 
10 Kartonzuschnitte mit der Kunsts to f f verbundf ol ien ausgeklei- 
det ist, wird die Formstation FS taktgleich geof fnet , womit 
jetzt die durch die Kunststof fverbundfolie z us ammenhangend 
verbundenen Trays freigegeben werden und zum Fiillen mit der 
Transportkette 148 weiterbef ordert werden. 

15 

In Fig. 10 ist die durch die eng aneinander 1 iegenden 
Trays 10 gebildete, mit Kuns ts to f f verbundf ol ie 134 
innenseitig ausgekleidete und zus ammenhangende Trayreihe 
dargestellt, wie diese die Formstation FS verlaftt. Wie 
20 ebenso erkennbar ist, uberdeckt die Kuns tstof f verbundf ol ie 
134 auch die Gr i f f lochmulde GM im Randf lansch. 

In Figur 10A (Schnitt langs des Randf lansches 52 eines 
Trays 10 mit darau f 1 iegender Verbundfolie 134) sind die die 

25 Verbundfolie bildenden Einzelschichten dargestellt. Die 
Kunststof fverbundfolie 134 weist eine Sauer- 

stof f sperrschicht 136, vorzugsweise aus Po lyviny 1 a 1 koho 1 
( EVOH ) und eine S iegel schicht 138, vorzugsweise aus 
peelbaren Polyethylen sowie eine Haf tschicht 137, vor- 

30 zugsweise aus modif iziertem Polyethylen auf. Es hat sich 
gezeigt, dafi die Innenbeschichtung des der Lebens- 
mit tel verpackung bildenden Tragerma te r ia 1 s extrem diinn 
ausgefiihrt werden kann. Die Foliendicke liegt vorzugsweise 
im Bereich der Res twands ta rken in den Bodenradien zwischen 

35 25 und 30 p. 
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Durch die Wahl einer geeigneten Oberf lachens truktur des 
Kartons auf der Innenseite des Trays 10 kann die Verzahnung 
der Folie 134 mit dem Karton noch optimiert werden. 

5 Die Kuns tsto f f verbundf ol ie 134 kann dariiber hinaus so 

aufgebaut und in ihrem Verhalten gesteuert werden, daB sie 
nach dem Gebrauch der Verpackung vom Kartontrager abgelost 
werden kann, so daB fur die Entsorgung bzw. das Recycling 
reine Bestandteile vorliegen. Hierzu dient er f indungs gemaB 
10 auch die Gr i f f lochmulde GM . 

Nach Verlassen der Formstation FS durchlaufen die zu- 
sammenhangenden Trays 10 die Befiillungsstation entlang der 
Be f ill lungss trecke BS , wahrenddes sen sie mit den zu 

15 verpackenden Lebensmi t teln befiillt werden. Der Transport 
der zus ammenhangenden Trays 10 erfoigt durch die gemeinsame 
Anlage gleichsam taktweise. Von der Be fiil lungs s trecke BS 
laufen die befiiliten Trays 10 in die Vakuuniierungs - und 
Vers iegelungss tation VS ein, in der sie von dem Unterteil 

20 116 durch ent spree hende Formeinsatze paBgenau aufgenommen 
werden (siehe Figur 11). Eine solche Vakuum- bzw. Ver- 
siegelungss tat ion der herkdmml ichen Bauart besteht aus ei- 
nem Unterteil 216 und einem Oberteil 218, die getaktet 
zusammen- und auseinandergef ahren werden. Die Unterform 216 

25 hat vorzugsweise ein Profil zur volls tandigen Aufnahme der 
er f indungsgemaB ausgebildeten Trays 10 derart, daB die 
Randflansche der Schalen so abgedichtet abgestiitzt werden 
konnen. Das Oberteil ist so konzipiert, daB sie eine ein 
Linienmus ter aufweisende Heizplatte 274 in vertikaler Rich- 

30 tung bewegbar aufnehmen kann. 

Das Linienmus ter ist so ausgelegt, daB es F 1 ac henbere i - 
che definiert, an denen eine Versiegelung des Kartonzu- 
schnittrandf lansches mit der Deckelfolie 120 erfolgen soli. 

35 

Die Fig. 12 soli die Funktion eines solchen Vakuuniie- 
rungs- oder Vers lege 1 ungswerkzeuges be i m e r f i ndu ngs gema Ben 



Seite - 22 - 




[Fite:ANM\DI1913B1 doc] Beschreibung, 24 06 98 
Lebensmittelverpackung 2 
Dietnch-Europakarton-Multivac 




Einsatz zeigen. Es konnen auch fur diesen Vorgang bereits 
bekannte und bewahrte herkomml iche System mit ger ing f iig igen 
Anderungen eingesetzt werden. Die Fig. 12 zeigt die Unter- 
form 216 mit den stegartigen Einsatzen 266 , deren Form 
5 einen Querschnitt des sich zwischen zwei benachbart 
liegenden Randf lanschen der Trays 10 bildenden Sattel- 
streifen angepaftt ist, so daB im zusammenge f ahrenen Zustand 
der Werkzeughal f ten 216 und 218 die zusammenhangenden Trays 
10 durch den vorgesehenen Formeinsatz 258, dessen Oberfla- 

10 chenkontur der Form des darauf liegenden Trays entspricht, 
f ormschlussig abgestiitzt sind. Mit 270 sind Dichtungen be- 
zeichnet, gegen die sich die Randf lansche bzw. die Sattel- 
stege der zusammenhangenden Trays 10 im zusammengef ahrenen 
Zustand des Werkzeugs 216 und 218 legen, so daf3 eine 

15 Vakuumierung der Einzelkartonzuschnitte, die in diesem 
Zustand bereits das Lebensmittel enthalten, durchgefuhrt 
werden kann. 

Mit 274 sind Hei zeinr ichtungen bezeichnet, die entspre- 
20 chend einem mit den Randstegen fluchtenden Muster in der 
oberen Werkzeugha 1 f te 218 untergebrac h t sind, so dai3 im zu- 
sammenge f ahrenen Zustand der Werkzeugha 1 f ten 216 und 218 
eine VerschweiBung der Deckelfolie 120 mit dem betreffenden 
Randf lanschen der E inze lbeha 1 ter derart erfolgt, daft eine 
25 umlaufende durchgehende Vers iegelungs f 1 ache zustande kommt . 

Aufdrund der besonderen Gestaltung des durchgehenden 
Randflanschs 52 wird die Versiegelung frei von 
Kapillarkanalen, uber die ein Gasaustausch mit der Umgebung 
30 stattfinden konnte . 

An dieser Stelle sei hervorgehoben, daft eine 
handel siibl iche Vakuum ierungs s tat ion eingesetzt werden kann, 
bei der nach einer Eva kuie rung auch eine Begasung 
35 beispielsweise mit dem iiblichen Gasgemisch N?/C02 meist im 
Verhaltnis 70:30 f eingesetzt werden kann. Die im Oberteil 
des Werkzeuges 218 befindliche Ueizplatte 274 ist 
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vorzugsweise mit relief formig ausgepragten Siegelstegen 
ausgebildet, wobei durch Warme- und Druckeinwirkung die 
Deckelfolie mit der S iege lbesch ic h t u ng des umlaufenden 
Rand f lansches und der dadurch gebildeten Sattelstege der 
5 zusammenhangenden Trays versiegelt wird . 

In Fig. 12 ist gezeigt, wie nun die mit Le bens mi t te 1 n 
gefiillten, versiegelten und zusammenhangenden Trays 10, die 
Vakuumierungs- und Vers iegelungs s tat ion verlassen haben . 



Wie durch gewahlte Schraf f ierung erkennbar ist, ist die 
gesamte Kunststof fverbundfoiie 134 an den vorgesehenen Ver- 
s iege lungs f lachen mit der Deckelfolie 120 verschweiBt . Le- 
diglich im Bereich der mit GM bezeichneten Griffmulde im 

15 hinteren Randf lanschbereich (in Laufrichtung gesehen), wird 
durch eine besondere Ausges tal tung des S iege 1 we r k zeuges die 
Versiegelung mit der Kunststof fverbundfoiie 134 mit der 
Deckelfolie 120 verhindert . Dies ermogiicht unter 
Ausnutzung der im hinteren Randf lansch vorgesehenen Aus- 

20 stanzung der Gr i f f lochmulde GM und der an dieser Stelle 
nicht mit der Kuns t s to f f verbund f o 1 i e 134 versiegelten 
Deckelfolie 120 das spatere Ablosen des Fol iendeckels bzw. 
das Herauslosen der Kunststof fverbundfoiie aus dem Tray 10. 

25 Nach Verlassen der Vakuumierungs- und Vers iege lungs s ta - 

tion VS werden noch die liber die Deckelfolie und 
Kuns ts to f f verbund fol ie 134 zusammenhangenden, befiillten 
Trays einer vorzugsweise zweist.ufig ausgebildeten 
Vereinze lungs an 1 age 181, 182 zugefiihrt. 



Es ist auch moglich eine Komp le t t s t a n z u ng und Vereinze- 
lung der einzelnen Lebensmi t te Iverpac: kungen zu verwenden. 
Bei einer Komp let ts tanzung entfallt somit die zweite Stufe 
der Vere inzelung . Nach Verlassen der Vere i n ze I urigs s t a t ion 
35 1 iegen die Einzel-Trays wie in Fig. 13 gezeigt vor. 



10 



30 
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Mit der vors tehenden Lebensmi ttelverpackung gelingt es , 
in Abhangigkeit von der gewiinschten Formges t a 1 tung , durch- 
schnittlich pro Lebensm L ttelverpackung etwa 20 g an nicht 
mehr verwertbarem Kunststoff einzusparen, d.h. ca. 70% des- 
5 sen was bei herkomml ichen Verpackungen dieser Art anfallt. 

Die Arbei tsbreite der Vorrichtung ist selbs tverstand- 
lich nicht beschrankt. Es hat sich allerdings gezeigt, daB 
die Breiten zumindest etwa 420 mm betragen sollten, um die 
10 Wirtschaf tlichkeit der Vorrichtung auf einem besonders ho- 
hem Niveau zu halten. 

Die Deckelfolie 120 ist vorzugsweise ebenso aus eine 
Kunststoff verbundfolie 134 hergestellt, die eine Sauer- 

15 stof f sperrschicht enthalt, welche auf der den Kartonzu- 
schnitt zugewandten Seite von einer peelbaren Kunststof f- 
schicht vorzugsweise aus modi f iz iertem Polyethylen abge- 
deckt ist. Diese Schicht bildet dann mit der Kuns ts to f f ver- 
bundfolie 134 iiber Siegelstege der Randflansche die Siegel- 

20 nahte. 

Die dem Heiz- bzw. Siegelelement 272 zugewandte Folien- 
lage wird vorzugsweise von einer Fol ienqual itat mit beson- 
ders hohein Schmelzpunkt oder einer hi t zesperrenden Schicht 

25 gebildet, die vorzugsweise Polyethylen enthalt und die iiber 
der Sauerstof f sperrschicht liegt, um beim Versiegeln mit 
dem Formunterteil fur eine ausreichende Form- und Flachen- 
stabilitat beim Vers iegelungsvorgang zu sorgen. Da die Sie- 
gelschichten sowohl der Ka rtonzusc hni t tober f 1 ac he als auch 

30 der Deckelfolie 120 vorzugsweise "peelbar" aufeinander 
abgestimmt sind, entsteht bei der Versiegelung dieser 
beiden Siegelschichten eine feste Verbindung, die 
we i tes tgehend ohne Zerstorung der Ko r ton zuschn i t t f o 1 ie 34 
von Hand abgeschalt werden kann ( s iehe Fig. 14). 



Selbstverstandlich sind abweichend von der zuvor be- 

schriebenen Aus f uhrungsbei spie le moglich, ohne den Grundge- 



35 
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danken der Erf indung zu verlassen. So ist es selbstver- 
standlich, die Anzahl der zugefiihrten aneinandergereihten 
Trays pro Reihe oder Arbeitstakt beliebig zu variieren. 

5 Ebenfalls denkbar ist, daB die Tray-Reihen nach dent 

Verlassen der Formstation FS iiber eine besondere Vor- 
richtung keimfrei bzw. steril gemacht werden. Hierbei 
handelt es sich in vortei lha f ter Weise um eine sogenannte 
" Wassers tof f -Perox id-Dusche " . 

10 

Aufgrund des angewendeten erf indungsgemaBen Verfahrens 
sowohl bei der s auers to f f die hten Kuns t s to f f verbund f ol ie als 
auch bei der s auers to f fdichten Deckelfolie 120 kann eine 
Verbundkombinat ion von Folien der Po lyole f ingruppe Anwen- 
15 dung finden. Diese Verbundkombinat ion kann als Monofolie 
recycliert werden. Es hat sich gezeigt, daft im Bereich der 
PE-Schwerf ol ienhers te 1 lung dieses Regranulat als Fiillmate- 
rial verwendet werden kann. 

20 Aufgrund der vorgenommenen Innenbeschichtung mittels 

der Kunststof f verbundf olie wird die Stabilitat des Trays 
besonders iiber die erf indungsgemaB ausges ta 1 teten 
Randflansche ganz erheblich verbessert. Nach dem Erstarren 
verliert die Kuns ts tof f verbund fol ie 134 erheblich an 

25 Flexibilitat und steift den gesamten Tray zusatzlich iiber 
die Randflansche aus . 

Durch die nachfolgende Versiegelung mit der Deckelfolie 
iiber die umlaufenden Randflansche erhalt der Kartonzu- 
30 schnitt eine zusatzliche Verwindungs s te l f Lgkeit bzw. 
Forms tabilitat . 

Eine auBerst sichere Versiegelung mit dem mit Sperr- 
schichtverbundfolie aus gek le ide ten Trays durch die 
35 Sperrschichtdecke 1 f ol ie wird er f indungsgemaB dadurch ge- 
schaf fen, daB ver f ahrens bed i ng t die umlaufenden Randflan- 
sche eng ane inande r 1 iegend r sogenannte Sattelstege mit ei- 
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ner Siegelflache bilden, die auf ein Doppeltes erhoht wird 
als bei herkornml ic hen Rand f lanschen . 

Da die komplette zur Verfiigung stehende Siegelflache, 
5 welche mit der Siegelseite der Sper rschich tkuns t s to f f ver- 
bundfolie 134 warmkaschiert ist, als Vers iegelungs f lache 
mit der Deckelfolie 120 zur Verfiigung stent, ist durch die 
erst nach dem Versiegeln durchgef iihr te Vereinzelung der 
Packungen immer eine ausreichend breite Flache zur Bildung 
10 einer sicheren Siegelnaht gewahrt . 

| Bei einzeln zugefiihrten Trays, die diese besondere 

er f indungsgemaBe Ausbildung des Rand f lansches nicht haben, 
ka nn bedingt durch Toleranzen beim Fixieren der Trays im 

15 Ver f ahrensprozeB oder durch die hers tel lungsbedingten 
Schwankungen bei der Kar tonzuschn i ttges tal tung eine 
gleichmaBig breite und damit ausreichende sichere Siegel- 
flache nicht erreicht werden . Die Trennung des sauerstoff- 
dichten Fol ieninnenbautei Is vom eigentlichen s tabi 1 i tatsge- 

20 benden Kartonzus chni t t ist ein weiterer wesent 1 icher Punkt 
der Erfindung (siehe dazu Fig. 14). Die die Innenseite des 
Trays auskleidende Kuns ts to f f verbund f o 1 ie ist mit den 
Fasern der Innenwande und dem Boden des Kartonzuschni tt s 
warmekaschiert verbunden . 

5 

Durch bekannte Verfahren, zum Beispiel dem Multivac 
Skin-System, bei dem die erwarmte, damit plastisch gemachte 
Kunsts tof f verbundf olie mit der eigens ausgebi ldeten Ka- 
schierschicht , die vorzugsweise eine Su r 1 yn-Abrn i schung der 

30 Firma Dupont bzw. eine Mischung (PE-Typ) mit besonders ho- 
hem (vorzugsweise uber 20%) Ethylenvi ny 1 aceta t-Antei 1 ent- 
halt r wird die plastisch gemachte Verbundf olie durch die 
entsprechende Druckd i f f erenz an die Trayinnenf lachen 
cjedriickt und kann in die Fasern dieser rnnenf lache 

3 5 ei ndri ngen . 
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Die Deckelfolie 120 wird iiber die urnlaufenden Randflan- 
sche und die Sattelstege der reihenf orm ig zus ammenhangenden 
Trays, die wie im Verfahren beschrieben mit einer 
S iegelschicht beschichtet sind, nach dem Evakuieren oder 
5 Begasen in der S iegels tation fest mit dem Unterteil der 
Packungen verbunden . 

Die vorgesehene halbovale Ausstanzung (GM) des hinteren 
in Transportr ichtung liegenden Randf lansches und die ent- 
sprechende Ausges taltung des Siegelwerkzeuges in diesem Be- 
reich schafft die Moglichkeit iiber eine sogenannte Griffla- 
sche, die aus der an dieser Stelle nicht mit Auskleidf ol ie 
versiegelten Deckelfolie gebildet wird, an der vorgesehenen 
Griff lochmulde GM den gesamten Verbund aus dem dann reinen 
Kar tonzuschni tt herauszulosen, der dann sortenrein kompo- 
st ierbar ist . 

Zum Anwendungsbereich der Lebensmittelverpackung gehort 
auch das Abschalen der Deckelfolie von den Siegelstegen zum 
20 Offnen der Packung, um dessen Inhalt leicht und ohne Werk- 
zeug entnehmen zu konnen. Dies kann durch eine besondere 
Ausges taltung des Siegelwerkzeuges in der S iege 1 s tat ion oh- 
ne groBe Umriis tarbeit vorgenommen werden . 

In diesem Fall lost der Verbraucher die Deckelfolie so- 
weit von den Siegel f lachen ab, bis er das Fiillgut leicht 
entnehmen kann (s. Fig. 15). Die Kunsts to f f verbund fol ie und 
die nicht ganz abgeschalte Deckelfolie werden dann zusammen 
iiber die Grifflasche vom eigentlichen Kar tonzuschnitt an 
der dafiir vorgesehenen Gri f f lochmulde herausgelost . Dadurch 
ist die sortenreine Trennung erfolgt und die einzelnen 
Werkstoffe konnen so ihrer weiteren Verwertung zugefiihrt 
werden . 

35 In Figur 16 ist eine schema t i s ierte Ansicht eines 

Werkzeugs zur Fertigung der Trays 10 dargestel 1 t . In einer 
Bodenform 3 16 wird der Kartonzuschnitt 4 0 aufgerichtet und 





30 
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pafigenau mittels einer Lu f t-Absaugeinr ic htung 319 
stabilisiert . Fluchtend oberhalb der Bodenform ist die 
obere Form 318 angeordnet, die den au f ger ichteten Kragen 
mit Randflansch 52 tragt . 

5 

Das Zusammenf ahren der Formen 316, 318 erfolgt, nachdem 
an einer der in Uberlappung zueinander kommenden Flachen 
von Seitenwanden und/oder Laschen ein Kalt- oder Heiftkleber 
aufgetragen wurde . Wenn Heiftkleber verwendet wird, kann die 

10 Abbindezeit genauer gesteuert und damit die Taktfrequenz 
bei der Herstellung weiter gesteigert werden . In Figur 16 

I sind die Bereiche, an denen der Kleber aufgetragen ist r 

unterschiedlich geformt angedeutet, was zum Ausdruck 
bringen soil, daft hier eine Variationsvielf alt bei der 

15 Gestaltung, je nach Beanspruchungsprof i 1 der Trays besteht. 

Selbs tvers tandlich sind Abweichungen von den gezeigten 
Varianten moglich, ohne den Grundgedanken der Erfindung zu 
verlassen. Figur 17 zeigt eine etwas modi f iz ierte 
20 Gestaltung des Trays. Der Kragen 452 ist ohne Laschen 
ausgebildet und exakt iiber die abgewinkel ten 

Randf lanschsegmen te 444 der Seitenwande 443 des 
Schalenteils 440 gesetzt und damit fest verbunden, 
vorzugsweise verklebt. Mit vgx " sind diejenigen Bereiche 
5 bezeichnet, an denen benachbarte Wandsgnemte 443 durch 
Uberlappungslaschen 443 A miteinander verbunden sind. 

Mit diesem Tray kann eine Modifikation der 
Verpackungsanlage gemaft Figur 18 sinnvoll sein. 

30 Au f ger ichtete bzw. vorgef ertigte Trays 5 10 werden aus einem 
Magazin 512 zu Reihen entnommen und einem getakteten 
Forderband 511 iibergeben . Die Trays 510 werden dann unter 
eine S tempe 1 vorr ichtung mit einem Stempel 517 
transport iert , in dem der von den Segmenten 444 gebildete 

35 Randflansch vor dem Aufsetzen des Kragens 452 in der 
Klebestation KS gebrochen wird, und zwar derart, daft eine 
moglichst ebene Flache fur das Aufsetzen des Kragens bei 
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moglichst biindig anliegenden Abschnitten 444 entsteht. Der 
Stenipel 517 1st derart konzipiert , daB der Randflansch 552 
in die je nach Garungsschni t t an den Enden der 
Randf lanschsegemente 444 mogliche S iege 1 s tel 1 ung mit 
5 en t sprechender Neigung gebrochen wird. An die Klebestation 
schlieBt sich die Ubergabes tat ion US (siehe Figur 1) an. 

Wird ein Verfahren gemaft bekanntem Tray-Sealer verwen- 
det , so transport iert die Transpor tkette 148 die rei- 
10 henweise eng aneinander angeordneten Trays 10 dann taktge- 
steuert in die Formstation FS . Die Forms t a t ion FS kann 
ebenso ausgebildet sein wie beispielsweise eine nach dem 
Skin-System arbeitende Station einer Form-, Full- und Ver- 
schl ieflanlage gemafi Multivac CD6000. 

15 

Die Erfindung schafft somit eine Lebensmittelverpackung 
in Gestalt eines forms tabilen Kartonzuschnitts mit einem 
oberseitig uinlau f enden Randflansch, der er f i ndungsgemafi 
durchgehend ist und auf das Schalenteil aufgesetzt ist. Die 
20 Siegelflache entlang des Flanschs bekommt auf diese Weise 
eine besondere Qualitat, die auf Dauer Dichtigkeit 
gewahr leis tet . 

Die Tragerschale besteht aus Karton und tragt in- 
5 nenseitig im Bereich des zur Randf lanschen ausgebi ldeten 
Klappen eine sauer s to f f sparende Kuns t s to f f o 1 ie die zur 
Versiegelung mit der Deckelfolie geeignet ist. 

Beschrieben wird aufierdem ein Verfahren, eine Vorrich- 
30 tung zur Herstellung einer sauers to f f d i c h ten Lebensmittel- 
verpackung, wobei vorgeformte und formstabi le Trays von 
einem S penders y s tern zugefiihrt werden oder im Falle eines 
Einsatzes Liber einen sogenannten Tray-Sealer, d.h. vom 
Spender direkt in die Auf nahme forme n der Transportkette 
35 eines Tray-Sealers eingesetzt werden. Diese Trays werden in 
einer Formstation mit einer Kuns ts to £ f ve rbund f o 1 ie , die 
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vorzugsweise eine Sauers tof f sperrschicht enthalt, ausge- 
kle idet . 
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Anspruche 

Lebensmittelverpackung mit umlau f endem Rand f 1 ansc h , 
welche innenseitig mit einer den Randflansch 
erfassenden Kunststoff-, i ns besondere einer 

Kunsts tof f verbundf olie ausgekleidet ist und deren 
Innenraum mittels einer Deckel fol ie gasdicht , 
insbesondere sauers tof f dicht iiber den Randflansch 
abgeschlossen bzw. versiegelt ist, gekenn ze ichnet durch 
ein den Verpackungsboden (41) und die Seitenwande (43; 
443) zumindest teilweise bildendes Schalenteil (40) und 
einen auf dieses auf geset z ten , den Randflansch (52) 
bildenden unun terbrochenen Kragen . 

Lebensmittelverpackung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der Randflansch (52) die Seitenwande (43) 
s tabil is iert . 



20 



Lebensmittelverpackung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der Randflansch Laschen (51) aufweist, 
die an den Seitenwanden (43) des Schalenteils (40) 
befestigt, sind. 



Lebensmittelverpackung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/5 die Laschen (51) an der Innenseite der 
Seitenwande (43) befestigt sind. 



30 



5 . 



Lebensmittelverpackung nach einem der Anspruche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet , daft das Sc ha lentei 1 ( 4 0 ) 
und/oder der Kragen (52) von einem Kartonzuschnitt 
gebildet ist. 



35 



6 . 



Lebensmittelverpackung nach einem der Anspruche 1 bis 
5/ dadurch gekennzeichnet, da/3 die 

Kunststoff verbundf ol ie (134) eine Sauer- 

stof f sperrschicht (136) vorzugswei.se aus Polyvinylal- 
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kohol und eine Siegelschicht (138) vorzugsweise aus 
peelbarem Polyethylen sowie eine Haftschicht (137), 
vorzugsweise aus einem modi f iz ierten Polyethylen, 
insbesondere einem Copolymer von Ethylen mit 6% 
Methacrylsaure, die partiell (50%) mit Na- oder 
Zinkionen neutral is iert sind (Surlyn A), aufweist . 

7 . Lebensmittelverpackung nach einem der Anspruche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet , daft die Deckelfolie (120) 
von einer Kuns ts tof f verbundf ol ie (134) gebilde^t ist, 
die auf der dem Tray (10) zugewandten Seite eine vor- 
zugsweise peelbare Kunsts tof f schicht , vorzugsweise aus 
Polyethylen und dariiber 1 iegend zumindest eine sauer- 
stof f sperrende Schicht, vorzugsweise aus Polyvinylalko- 
hol und einer abdeckenden Hi t zesperrschic ht , beispiels- 
weise aus Polypropylen , aufweist. 



8. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspruche 1 bis 
7, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Kunststof f f olie je 
nach Formtiefe eine Ausgangss tarke im Bereich zwischen 
100 und 150 Lim hat. 



9. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspruche 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, daft das Schalenteil (40) 
und/oder der Kragen (52) aus einem recycelbaren , 
vorzugsweise mehrlagigen Karton besteht. 



10. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspruche 1 bis 
9, dadurch gekennzeichnet, daft der Karton eine der 
Auftenseite der Verpackung zugewandte Deckschicht mit 
einer ersten Ober f lachens truktur , die sich z.B. als 
Informa t ions tragerschicht eignet, und eine innenseitige 
zweite Schicht mit einer spezif ischen 

Ober f lachens truktur hat. 
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11. Lebensmittelpackung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die zweite Schicht vorzugsweise aus 
recyc 1 iertem Karton besteht. 

12. Lebensmittelpackung nach einem der Anspruche 3 bis 11, 
dadurch gekennze ichnet , daft die Laschen (51) mit den 
Seitenwanden (43) verklebt sind. 




13. Verfahren zur gas- bzw. sauers to f f dichten Verpackung 
10 von Lebensmi tteln in einer Lebensmittelverpackung nach 

einem der Anspruche 1 bis 12, bei dem die aus 
Schalenteil und Randflansch bestehenden Trays taktweise 
eine Formstation ( FS ) und eine Be Cul lungss trecke ( BS ) 
durchlaufen, der eine Vakuumierungs - und Vers iegelungs - 
15 station ( VS ) nachgeschaltet ist, wobei die Trays () 

reihenweise in der Formstation ( FS ) angeordnet werden. 



20 



14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeic hne t , daft 
die Trays (10) der Formstation ( FS ) im vorge f er t igt en 
Zustand zugefiihrt werden. 




30 



35 



15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Auskleidung der Innenflache der 
Tragerschalen vorzugsweise reihenweise und mittels 
einer die gesamte Siegelflache der Randf lansche (52) 
abdeckenden Kunststof f verbundf olie (134) erfolgt, die 
in einer der Formstation ( FS ) vorgescha 1 teten 
Ubergabes ta t ion (US) an die Randf lansche () der Trays 
() geheftet (Heftpunkte) wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennze ichne t , daft 
der Transport der Trays (10) durch die nach f olgenden 
Stationen mittels der die Auskleidung bildenden 
Kunststof ffolie (134) erfolgt, die randseit ig von 
Greifern einer Trans porteinr ichtung , vorzugsweise einer 
Transportkette (148) erfaftt wird. 
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17. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Kunststof fverbundfolie (134) 
ggf. nach Erwarmung durch Herstellung einer 
Druckdif f erenz in die Trays (10) eingeformt wird und 
fest mit dem betreffenden Randflansch und der Innen- 
seite der zugehorigen Trays (10) wa rmekasch ier t wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet , dafi die durch die auskleidende Kunst- 
stof fverbundfolie ( 134 ) zusammenhangenden Trager scha 1 en 
in der Vakuuin ierungs - und Vers iego .1 ungss tat ion ( VS ) mit 
einer Deckelfoiie (120) iiber den Rand f lanschkranz 
vorzugsweise durchgehend verschweiBt werden. 

19. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem 
der Anspriiche 13 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Formstation ( FS ) , die Be f ii 1 1 u ngs s t rec ke ( BS ) und 
die Versiegelungsstat ion ( VS ) zu einem ersten Modul (1) 
zusammengef afit sind, dem eine einen zweiten Modul (II) 
bildende Zu f uhreinhei t fur die vo rge f er t i g ten Trays 
(10) vorgeschaltet ist, wobei die beiden Module (I und 
II) sich in Transportr ichtung der Trays (10) 
iiber 1 appen . 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, 
daB der erste Modul (I) eine der Formstation () 
vorgeschaltete Heftstation ( HS ) hat, unter der eine 
Ubergabestation (US) fur die Trays (10) des zweiten 
Moduls (II) liegt. 

21. Vorrichtung nach 20, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Ubergabestation (US) eine vertikal bewegbare, die 
Randflansche un ters tut zende Hubvo rr ichtung () und die 
Heftstation ( HS ) vertikal gegensirmiy dazu bewegbare 
Heftkorper (118) aufweist, mit denen die dazwischen 
laufende, die Auskieidung () bildende Kunststof ffolie 
(134) an die Randflansche (52) gehcftet wird. 
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22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet f 
dafi die Hef tkorper (118) beheizbar sind. 



10 



23. Tray fur eine Verpackung nach einoin der Anspruche 1 bis 
17, gekennzeichnet durch ein den Verpackungsboden und 
die Seitenwande zumindest teilweise bildendes 
Schalenteil (40) und einen auf dieses au f gese t z ten , den 
Randflansch (52) bildenden ununterbrochenen Kragen (). 

24. Tray nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Randflansch (52) die Seitenwande (43) s tabi 1 is iert . 



25. Tray nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daft der 
15 Randflansch Laschen (51) aufweist, die an den 

Seitenwanden (43) des Schalenteils (40) befestigt, 
s ind . 

26. Tray nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
20 Laschen (51) an der Innenseite () der Seitenwande (43) 

befestigt sind. 



25 



27. Tray nach einem der Anspruche 23 bis 
gekennzeichnet, dafi das Schalenteil 
Kartonzuschnitt ist. 



2 6 , dadurch 
(40) ein 



30 



28. Tray nach einem der Anspruche 23 bis 27, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Seitenwande (43) konisch nach 
unten zulaufen. 

29. Tray nach einem der Anspruche 23 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Boden (41) Polygonform hat. 



30. Verfahren zur Herstellung eines Trays nach einem der 
35 Anspruche 23 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dafi der 

Zuschnitt des Schalenteils zunachst in einer ersten 
Form (315) aufgerichtet wird, und dafi der Kragen (52) 
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anschlieBend mittels einer zweiten Form (318) 
positionsgenau auf das Schalenteil (40) aufgesetzt und 
iiber ausgewahlte Bereiche mit diesem verbunden, 
vorzugsweise verklebt wird . 

5 

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichne t , da/5 
die Verbindung mittels eines Kaltklebers erfolgt. 

32. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet , da/3 
!0 die Verklebung mittels eines HeiBklebers erfolgt. 
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Zusammenfassung 



5 

Beschrieben wird eine gasdichte, vorzugsweise 

saue rs to f f dichte Lebensmi t te 1 verpackung niit um lau f endem 
Randf lansch, welche innenseitig mit einer den Randf lansch 
erfassenden Kunststof f-, insbesondere einer 

10 Kuns tstof fverbundf olie ausgekleidet ist und deren Innenraum 
mittels einer Deckeifolie gasdicht, insbesondere 

l sauers to f f dicht iiber den Randf lansch abgeschlos sen bzw. 

I versiegelt ist. Zur Verbesserung der Hers tel lbarkei t be i 

S ic hers tel lung einer dauerhaften Gasdic ht igkei t der 

15 Verpackung ist ein den Verpackungsboden (41) und die 
Seitenwande (43; 443) zumindest teilweise bildendes 
Schalenteil (40) vorgesehen, auf das ein den Randf lansch 
(52) bildender unun terbrochene r Kragen aufgesetzt ist. 

20 
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Fig. 17 
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